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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Granulaten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens zur kontinuierlichen Her- 
stellung von aus mehreren Komponenten mit unterschiedli- 
chen Anteilen bestehenden Granulaten vorgegebener und 
konstanter Rezeptur mit definierter Genauigkeit. wobei die 
einzelnen Eingangskomponenten jeweils uber Waagebehal- 
ter und zentral gesteuerten Dosiereinrichtungen einem Ex- 
truder und einem sich anschlie&enden Granulator zuf uhrbar 
sind. Die mit definierter Genauigkeit einzuhaltenden Eigen- 
schaften oder Merkmale des Granulats werden in einer Ana- 
lysenstation fortlaufend gemessen und die Meftergebnisse 
einem Rechner zur Ermittlung von SteuergroBen zur Steue- 
rung der Dosiereinrichtungen der Eingangskomponenten 
eingegeben. Eine Transportwegsteuerung des Granulats ist 
■ vom Rechner ansteuerbar, derart, da& bei einer vorgegebe- 
f nen Sotkvertabweichung der Me&werte das vom Soltwert 
^ abweichende Granulat gesondert eufgefangen, mengen- 
ma&ig und mit seinen vom Sollwert abweichenden Me&wer- 
ten erfafit und als eine weitere (sekundare) Eingangskom- 
ponente paratlel zu den (primdren) Eingangskomponenten 
dem Eingang uber einen Waagebehalter und einer Dosier- 
vorrichtung rechnergesteuertzugefuhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierli- 
chen Herstellung von aus mehreren Komponenten mit 
unterschiedlichen Anteilen bestehenden Granulaten 
vorgegebener und konstanter Rezeptur mit definierter 
Genauigkeit, wobei die einzelnen Eingangskomponen- 
ten jeweils aber Waagebehalter und zentral gesteuer- 
sten Dosiereinrichtungen einem Extruder und einem 
sich anschlieBenden Granulator zufuhrbar sind. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens. 

Zur Fertigung von Kunststoffteilen mit bestimmten 
Merkmalen und Eigenschaften, wie beispielsweise 
Farbe und Festigkeit, ist es bekannt, Granulate herzu- 
stellen, welche nach einer vorgegebenen Rezeptur aus 
verschiedenen Komponenten mit unterschiedlichen An- 
teilen bestehen. Insbesondere bei der Herstellung von 
Kunststoffteilen in einer bestimmten und genau einzu- 
haltenden Farbe, sind die Mengenanteile der Kompo- 
nenten sehr unterschiedlich, so daB deren Einhaltung 
besonders kritisch ist Dies gilt entsprechend auch fur 
andere Merkmale und Eigenschaften. 

Fur die kontinuierliche Herstellung eines Granulats 
zur Fertigung von Kunststoffteilen mit auflerst genau 
einzuhaltenden Rezepturen milssen daher die einzelnen 
aus Silos oder Behaltern entnommenen Komponenten 
in sehr genauer Dosierung gemischt und einem Extru- 
der zugefuhrt werden. 

Wahrend eines solchen Verfahrens kann es vorkom- 
men, daB bei den Dosiervorrichtungen oder anderen 
Arbeitsgeraten Storungen auftreten, welche Abwei- 
chungen in der Rezeptur zur Folge haben. Besonders in 
der Anlaufphase der Produktion laSt es sich nicht ver- 
meiden, daB die genaue Rezeptur bzw. die exakten Mi- 
schungsverhaltnisse sich erst nach einer bestimmten 
Zeit einstellen, und das in dieser Zeit gefertigte Granu- 
lat notwendigerweise Abweichungen von den ge- 
wlinschten Eigenschaften aufweist 

Ein solches Granu lat, welches aus hochwertigen 
Komponenten bestehen kann, laBt sich dann nur noch 
fur Ausweichprodukte oder Produkte einer "zweiten 
Wahl w verwenden. Dies ist insbesondere deswegen sehr 
nachteilig, weil die Abweichungen von der Rezeptur 
nicht gleichmaBig sind, sondern sich in jeder zeitlichen 
Phase einer Stoning oder der Anlaufphase andern. Die 
Ausweichprodukte oder die Produkte einer zweiten 
Wahl, fallen daher auch noch unterschiedlich aus. Die 
Abweichungen lassen sich nur dadurch "vereinheitli- 
chen", daB das Granulat mit abweichenden Eigenschaf- 
ten gesammelt und gemischt wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Pro- 
duktion von Ausweichprodukten oder Produkten einer 
"zweiten Wahl* aus einem Granulat, welches von der 
Rezeptur abweicht und in der Anlauf- oder in einer 
Storungsphase hergestellt wurde, vollstandig zu vermei- 
den. 

Die Ldsung dieser Aufgabe besteht nach dem Verfah- 
ren der Erfindung darin, daB die mit definierter Genatf- 
igkeit einzuhaltenden Eigenschaften oder Merkmale 
des Granulats in einer Analysenstation fortlaufend ge- 
messen und die MeBergebnisse einem Rechner zur Er- 
mittlung von Steuergroflen zur Steuerung der Dosier- 
einrichtungen der Eingangskomponenten eingegeben 
werden, und daB eine Transportwegsteuerung des Gra- 
nulats vom Rechner ansteuerbar ist, derart, daB bei ei- 
ner vorgegebenen Sollwertabweichung der MeBwerte 
das vom Sollwert abweichende Granulat gesondert auf- 
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gefangen, mengenmaBig und mit seinen vom Sollwert 
abweichenden MeBwerten erfaBt und als eine weitere 
(sekundare) Eingangskomponente parallel zu den (pri- 
maren) Eingangskomponenten dem Eingang iiber einen 
5 Waagebehalter und einer Dosiervorrichtung rechnerge- 
steuert zugefuhrt wird. 

Durch diese MaBnahme nach der Erfindung wird je- 
des vom Sollwert abweichende Granulat gesondert auf- 
gef angen und dem Eingang des Verfahrens erneut zuge- 

0 fuhrt Da die GroBen der Abweichungen und die Men- 
gen, welche diese Abweichungen aufweisea gemessen 
wurden, konnen diese Werte fiir die Steuerung der Do- 
siervorrichtung verwendet werden. 

Nach der Erfindung fuhrt die vom Rechner angesteu- 
5 erte Transportwegsteuerung das rezeptmaBig und mit 
vorgegebener Genauigkeit hergestellte Granulat, bei 
dem daher die SollmeBwerte genau eingehalten wurden, 
einem Ausgangsspeicher zur bestimmungsgemaBen 
Verwertung zu. 
) In vorteilhafter Weise ist dem Ausgangsspeicher zur 
Aufnahme des rezeptmaBig hergestellten Granulats ein 
Mischer zugeordnet, welcher als statischer Mischer aus- 
gebildet ist 

Die (primaren) Eingangskomponenten bestehen aus 

1 Grund- und Zuschlagsstoffen in flussiger Form, pulver- 
und/oder granulatform, wobei jede Eingangskompo- 
nente einem Waagebehalter mit einer rechnergesteuer- 
ten Dosiervorrichtung zugeordnet ist 

Die Messungen der Analysenstation werden wahrend 
) des gesamten Produktionsablaufs durchgefuhrt und 
Chargen mit unterschiedlichen Sollwertabweichungen 
werden jeweils gesondert gelagert, mengenmaBig und 
mit ihren vom Sollwert abweichenden MeBwerten er- 
faBt und als weitere (sekundare) Eingangskomponenten 
i parallel zu den (primaren) Eingangskomponenten dem 
Eingang jeweils fiber einen Waagebehalter und einer 
Dosiervorrichtung rechnergesteuert zugefuhrt 

Nach der Erfindung ist ein mit definierter Genauig- 
keit einzuhaitendes Merkmal des Granulats seine Farbe, 
\ welche in der Analysenstation fortlaufend gemessen 
wird, wobei die MeBergebnisse einem Rechner zur Er- 
mittlung von SteuergroBen zur Steuerung der Trans- 
portwegsteuerung und der Dosiervorrichtungen zuge- 
fuhrt werden. 

, Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
weist einen Extruder auf, dem zur Zufiihrung einer Mi- 
schung aus verschiedenen (primaren) Eingangskompo- 
nenten mit unterschiedlichen Anteilen und (sekundaren) 
Eingangskomponenten als Granulate mit unterschiedli- 

i chen Sollwertabweichungen parallel zueinander eine 
Reihe Waagebehalter mit jeweils einer nachgeordneten 
rechnergesteuerten Dosiervorrichtung vorgeschaltet 
sind Fur jede Komponente ist ein Waagebehalter mit 
Dosiervorrichtung vorgesehen. Dem Extruder schlieBt 

; sich ein Granulator an, welcher das von ihm hergestellte 
Granulat einer pneumatisch arbeitenden Transportan- 
lage zufuhrt, die das Granulat uber mindestens eine 
rechnergesteuerte Transportwegsteuerung einer Reihe 
von Ausgangsbehaltern oder Ruckfahrungsbehaltern 

i zufuhrt Zwischen dem Granulator und der ersten 
Transportwegsteuerung ist vorteilhaft eine Analysen- 
station angeordnet 

In Weiterbildung der Erfindung weist jeder Riickfuh- 
rungsbehalter einen Waagebehalter auf, dessen Aus- 
gang Qber eine Dosiervorrichtung mit einer pneumati- 
schen Transportanlage verbunden ist, welche uber eine 
Transportwegsteuerung zu mindestens einem Ein- 
gangsbehalter fuhrt 
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Die Erfindung wird anhand der Figur, in der eine 
Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens in schemati- 
schcr Form dargestellt ist, naher beschriebcn. 

Mit Hilfe transportabler GefaBe 1 und 2 oder auch 
anderer Transportmittel werden die parallel zueinander 5 
angeordneten Behalter 4, 5 und 6 in Richtung des Pfeiles 
3 mit Grund- und Zuschlagsstoffen zur Herstellung ei- 
nes Kunststoffproduktes beschickt Jedem Behalter 4, 5 
und 6 ist ein Waagebehalter 7, 8 und 9 nachgeschaltet, 
welcher jeweils mit einer automatisch arbeitenden rech- 10 
nergesteuerten Dosiervorrichtung 10, 11 und 12 ausge- 
rOstet ist Die Steuerung der Dosiervorrichtungen und 
Registrierung der Dosierwerte erfolgt mittels eines 
nicht naher dargestellten Rechners, 

Die aus den Dosiervorrichtungen gelangenden 15 
Grund- und Zuschlagsstoffe werden einem Extruder 14, 
gegebenenfalls Qber einen Mischer 13, zugefuhrt, dem 
sich ein Granulator 15 anschlieBt Das hier aus den 
Grund- und Zuschlagsstoffen erzeugte Granulat wird 
iiber einen Zwischenbehalter 16 mit Hilfe einer pneu- 20 
matisch arbeitenden Transporteinrichtung 17 iiber eine 
Transportwegsteuerung 18 entweder einem Vorbehal- 
ter 20 mit einem sich anschlieBenden Waagebehalter 21 
oder iiber eine weitere Transportwegsteuerung 19 den 
Ausgangsbehaltern 22 und 23 zugeleitet 25 

Vor der ersten Transportwegsteuerung 18 befindet 
sich eine Analysenstation 24, von der aus fortlaufend 
Proben des Granulats aus der Transportvorrichtung 
entnommen werden. 

Von dem Ausgang des WaagebehaMters 21 fuhrt eine 30 
Transportleitung 25 iiber eine Transportwegsteuerung 
26 zu den Behaltern 27 und 28, welche zu den Behaltern 
4, 5 und 6 parallel geschaltet sind. Der Behalter 27 ist 
ebenfalls mit einem Waagebehalter 28 ausgeriistet, dem 
sich eine Dosiervorrichtung anschlieBt, welche ebenfalls 35 
rechnergesteuert ist. 

Das Verfahren nach der Erfindung arbeitet danach 
wie folgt. 

Die in den Behaltern 4, 5 und 6 befindlichen Stoffe, 
namlich Naturgranulate als Grundstoffe sowie Zu- 40 
schlagstoffe werden iiber die Behalter 7, 8 und 9 und 
iiber die sich anschlieBenden Dosiervorrichtungen dem 
Extruder 14 zugefOhrt. Die Dosiervorrichtungen wer- 
den hierbei von einem nicht naher dargestellten Rech- 
ner aufgrund des eingegebenen Rezepts gesteuert In 45 
dem Extruder 14 wird ein Granulat hergestellt, welches 
anschlieBend Qber einen Granulator 15 ein Produkt ab- 
gibt, welches fiber den Behalter 16 in die pneumatisch 
betriebene Transportvorrichtung 17 eingeschleust wird. 
Diese pneumatische Transportvorrichtung 17 fordert 50 
das Gut in einen Zwischenbehalter 20, wo das Produkt 
verwogen und gelagert werden kann. Auf dieser Zwi- 
schenstrecke erfolgt bei der Analysenstation eine konti- 
nuierliche oder diskontinuierliche Probenkontrolle des 
Materials. Die Kontrollwerte werden zu jedem Zeit- 55 
punkt an den Rechner fibertragen, so daB dieser den 
Zustand des Produktes kontrolliert und die Zusammen- 
setzung Qber die ihm ebenfalls eingegebenen Rezepte 
selbstandig andert Dieses im Behalter 20 aufgefangene 
Vormaterial, was noch nicht dem Sollzustand entspricht, 60 
wird solange im Behalter 20 oder in noch weiteren Be- 
haltern abgefiillt, bis der Rechner das Produkt als gut 
und brauchbar beurteilt Dieser Rechner wird durch ei- 
nen Farbcomputer unterstutzt, der wahrend der Kon- 
trolie auch die Farbzusammensetzung miBt und spei- 65 
chert und die Werte an den ubergeordneten Rechner 
weitergibt. Dieser Obergeordnete Rechner stellt nun- 
mehr eine Mischung mit dem Anfahrmaterial oder den 
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primaren Eingangskomponenten so zusammen, daB ein 
Endprodukt produziert werden kann, was den vorgege- 
benen Vorschriften entspricht Hierbei errechnet er die 
SteuergrdBen fur alle Dosiervorrichtungen und bewirkt 
deren Betatigung. 

Wenn die Produktion ein als gut erkanntes Produkt 
herstellt, wird dieses durch die Ansteuerung der Trans- 
portwegsteuerungen 18 und 19 in die Behalter 22 und 23 
gefdrdert, dort registriert und anschlieBend einem Ho- 
mogenisier-Mischsilo 30 zugefOhrt, welcher als stati- 
scher Mischer ausgebildet ist 

Sollte aus irgendwelchen Grunden wahrend der Pro- 
duktion durch Ausfall von Waagen oder anderen Ag- 
gregaten ein Produkt erzeugt werden, welches von der 
Analysenstation als schlecht angesehen wird, so wird 
dieses Material durch Beaufschlagung der Transport- 
wegsteuerung wieder dem Behalter 20 und 21 zuge- 
fuhrt, der es den Eingangsbehaltern 27 und 28 oder an- 
deren Pufferbehaltern iiber die Transportleitung zulei- 
tet Der Rechner verfiigt Qber alle hierzu erforderlichen 
Daten, insbesondere die Merkmale und Eigenschaften 
der aus dem ProzeB herausgefiihrten Anteile, ihre Men- 
ge und ihren Lagerplatz, so daB er hiervon ausgehend 
samtliche Dosiervorrichtungen derart steuert, daB mit 
der ruckgefiihrten sekundaren Eingangskomponente 
und den primaren Eingangskomponenten ein Endpro- 
dukt herstellbar ist, welches dem Sollzustand voll ent- 
spricht Damit wird das gesamte dem Eingang zugef Ghr- 
te Material fur die Erzeugung eines rezeptgemaBen 
Endproduktes verwendet 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 
aus mehreren Komponenten mit unterschiedlichen 
Anteilen bestehenden Granulaten vorgegebener 
und konstanter Rezeptur mit definierter Genauig- 
keit, wobei die einzelnen Eingangskomponenten je- 
weils iiber Waagebehalter und zentral gesteuerten 
Dosiereinrichtungen einem Extruder und einem 
sich anschlieBenden Granulator zufiihrbar sind, da- 
durch gekennzeichnet, daB die mit definierter Ge- 
nauigkeit einzuhaltenden Eigenschaften oder 
Merkmale des Granulats in einer Analysenstation 
fortlaufend gemessen und die MeBergebnisse ei- 
nem Rechner zur Ermittlung von SteuergrdBen zur 
Steuerung der Dosiereinrichtungen der Eingangs- 
komponenten eingegeben werden, und daB eine 
Transportwegsteuerung des Granulats vom Rech- 
ner ansteuerbar ist, derart, daB bei einer vorgege- 
benen Sollwertabweichung der MeBwerte das vom 
Sollwert abweichende Granulat gesondert aufge- 
fangen, mengenmaBig und mit seinen vom Sollwert 
abweichenden MeBwerten erfaBt und als eine wei- 
tere (sekundare) Eingangskomponente parallel zu 
den (primaren) Eingangskomponenten dem Ein- 
gang uber einen Waagebehalter und einer Dosier- 
vorrichtung rechnergesteuert zugefuhrt wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Einhaltung der SollmeBwerte die 
vom Rechner angesteuerte Transportwegsteue- 
rung das rezeptmaflig hergestellte Granulat einem 
Ausgangsspeicher zufuhrt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Ausgangsspeicher zur Auf- 
nahme des rezeptmaBig hergestellten Granulats 
ein Mischer zugeordnet ist 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
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gekennzeichnet, daB die (primaren) Eingangskom- 
ponenten aus Grund- und Zuschlagsstoffen in flus- 
siger Form, Pulver- und/oder Granulatform beste- 
hen, wobei jede Eingangskomponente einem Waa- 
gebehalter mit einer rechnergesteuerten Dosier- 5 
vorrichtung zugeordnet ist 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der vor- 
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Messungen der Analysenstation wShrend 
des gesamten Produktionsablaufs durchgefiihrt 10 
werden und Chargen mit unterschiedlichen Soli- 
wertabweichungen jeweils gesondert gelagert, 
mengenmaflig und mit ihren vom Sollwert abwei- 
chenden MeBwerten erfaBt und als weitere (sekun- 
dare) Eingangskomponenten parallel zu den (pri- 15 
maren) Eingangskomponenten dem Eingang je- 
weils uber einen Waagebehalter und einer Dosier- 
vorrichtung rechnergesteuert zugefuhrt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der vor- 
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 20 
daB ein mit definierter Genauigkeit einzuhaltendes 
Merkmal des Granulats seine Farbe ist, welche in 
der Analysenstation fortlaufend gemessen wird, 
wobei die MeBergebnisse einem Rechner zur Er- 
mittlung von SteuergroBen zur Steuerung der 25 
Transportwegsteuerung und der Dosiervorrichtun- 
gen zugefuhrt werden. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach den voranstehenden AnsprOchen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB einem Extruder zur Zufuhrung 30 
einer Mischung aus verschiedenen (primaren) Ein- 
gangskomponenten mit unterschiedlichen Anteilen 
und (sekundaren) Eingangskomponenten als Gra- 
nulate mit unterschiedlichen Sollwertabweichun- 
gen parallel zueinander eine Reihe Waagebehalter 35 
mit jeweils einer nachgeordneten rechnergesteuer- 
ten Dosiervorrichtung vorgeschaltet sind, wobei 
fiir jede Komponente ein Waagebehalter mit Do- 
siervorrichtung vorhanden ist, und sich dem Extru- 
der ein Granulator anschlieBt, welcher das von ihm 40 
hergestellte Granulat einer pneumatisch arbeiten- 
den Transportanlage zufuhrt, die das Granulat uber 
mindestens eine rechnergesteuerte Transportweg- 
steuerung einer Reihe von Ausgangsbehaltern oder 
Ruckfuhrungsbehaltern zufuhrt 45 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen dem Granulator und der 
ersten Transportwegsteuerung eine Analysensta- 
tion angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB jeder ROckfiihrungsbehaiter 
einen Waagebehalter aufweist, dessen Ausgang 
uber eine Dosiervorrichtung mit einer pneumati- 

schen Transportanlage verbunden ist welche uber 



DE 39 23 241 Al 



23-240 



Translated from German by 
SCIENTIFIC TRANSLATION SERVICES 
411 Wyntre Lea Dr. 
Bryn Mawr, PA 19010 



FEDERAL 


(12) 


Of f en 1 egungs s chr i f t 


REPUBLIC 


(ID 


DE 39 23 241 Al 


OF 






GERMANY 


(21) 


Reference No.: 






P 39 23 241.7 


GERMAN 


(22) 


Application date: 


PATENT 




7/14/89 


OFFICE 


(43) 


Date laid open to 



public inspection: 
1/24/91 



(51) Int. CI. 



5. 



B 01 J 2/00 

B 29 B 9/00 
G 05 D 11/04 



(71) Applicant: 

Dietrich Reimelt KG, 
6074 Rodermark, DE 

(74) Agent: 

Eyer, E. , Cert. Eng.; Linser, 
H., Patent Attorneys, 
6072 Dreieich 



(72) Inventors: 

Reimelt, Wolfram, Cert. 
Eng.; Dietrich, Peter, 
Rodermark, DE 



(54) Process and Device for Preparing Granular Products 

The present invention pertains to a process and a device for 
carrying out the process for the continuous preparation of granular 
products of a predetermined and constant formula consisting of a 
plurality of components present in different percentages with a 
defined accuracy, wherein the individual input components can be 
fed to an extruder and a downstream granulator via respective 
weighing tanks and centrally controlled metering devices. The 
properties or features of the granular product, which are to be 
maintained at a defined accuracy, are continually measured inan 
analysis station, and the results of the measurement are fed into a 
computer to determine actuating variables for controlling the 
metering devices of the input components. A transport path control 
of the granular product can be activated by the computer such that 
in the case of a predetermined deviation of the measured values 
from the set point, the granular product deviating from the set 
point is collected separately, its quantity and its measured 
values, which deviate from the set point, are recorded, and it is 
fed as an additional (secondary) input component in parallel to the 
(primary) input components to the inlet via a weighing tank and a 
metering device in a computer-controlled manner. 
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Specification 

The present invention pertains to a process for continuously producing 
5 aranular products of a predetermined and constant formula, which consist of a 

plurality of components present in different percentages, wherein the individual 
input components are fed to an extruder and a downstream granulator via respec- 
tive weighing tanks and centrally controlled metering devices. 

10 The present invention also pertains to a device for carrying out this 

process. 

It has been known that granular products, which consist of different 
components present in different percentages according to a predetermined 

15 formula, are prepared for manufacturing plastic parts possessing certain 

features and properties, e.g., color and strength. The percentages of the 
components differ greatly especially in the case of the manufacture of Plastic 
parts of a certain color that is to be exactly maintained, so that the mainte- 
nance of these percentages is particularly critical. This analogously applies 

20 to other features and properties as well. 

The individual components taken from silos or containers must therefore be 
mixed and fed T:o an extruder in a very accurate dose for the continuous Produc- 
tion of a granular product for manufacturing plastic parts with formulas that 
25 are to be maintained especially accurately. 

It may happen during such a process that disturbances, which lead to 
deviations in the formula, occur in the metering devices or other units. It is 
inevitable, particularly during the start-up phase of the production, that the 
exact formula and the exact mixing ratios will become established only after a 
certain time and the granular product produced during this time necessarily has 
deviations from the desired properties. 

Such a granular product, which may consist of high-quality components, can 
•15 now be used only for second-source products of a "second choice." This is 

hiqhly disadvantageous especially because the deviations from the formula are 
not uniform, but change during each phase in time of a disturbance or the start- 
up phase. The second-source products or the products of a second choice will 
therefore also vary. The deviations can be made "uniform" only by collecting 
40 and mixing the granular product with deviating properties. 

The basic object of the present invention is to completely avoid the 
production of second-source products or products of a "second choice 1 ; from a 
granular product that deviates from the formula and was produced during the 
45 start-up phase or during a disturbance. 

This object is accomplished according to the process according to the 
present invention by continuously measuring the properties or features of the 
qranular product, which are to be maintained with a defined accuracy, in an 

50 analysis station and feeding the results of the measurements into a computer for 

determining actuating variables for controlling the metering devices of the 
input components, and by a transport path control of the granular product being 
able to be actuated by the computer such that in the case of a predetermined 
deviation of the measured values from the set point, the granular product 

55 deviating from the set point is collected separately, its amount and its 

measured values deviating from the set point are recorded, and it is fed as an 
additional (secondary) input component in parallel to the (primary) *np«* 
components to the inlet via a weighing tank and a metering device in a computer- 
controlled manner. 

Each granular product deviating from the set point is collected separately 
due to this measure according to the present invention and is fed again to the 
inl t of the process. Since the magnitudes of the deviations and the amounts 
displaying these deviations were measured, these values can be used to control 
the metering device. 

According to the present invention, th transport path control actuated by 
the computer feeds the granular product, which was produced according to the 
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formula and with preset accuracy, in which the desired measured values were 
consequently accurately maintained, to an output storage facility for the 
intended use. 

A mixer, which is designed as a static mixer, is advantageously associated 
with the output storage facility for receiving the granular product produced 
according to the formula. 

The (primary) input components consist of basic materials and fillers in 
the liquid, powdered and/or granular form, wherein each input component is 
assigned to a weighing tank with a computer-controlled metering device. 

The measurements in the analysis station are performed during the entire 
production process and batches with different deviations from the set point are 
always stored separately, their amounts and their measured values deviating from 
the set point are recorded and they are fed as additional (secondary) input 
components to the input in parallel to the (primary) input components vxa a 
weighing tank and a metering device in a computer-controlled manner. 

According to the present invention, a feature of the granular product that 
is to be maintained with defined accuracy is its color, which is continually 
measured ion the analysis station, and the results of the measurements are fed 
into a computer to determine actuating variables for actuating the transport 
path control and the metering devices. 

The device for carrying out the process has an extruder, upstream of which 
a number of weighing tanks with a respective downstream, computer-controlled 
metering device are arranged in parallel to one another to feed a mixture of 
different (primary) input components in different percentages and (secondary) 
input components as granular products with different deviations from the set 
point. One weighing tank with a metering device is provided for each component. 
The extruder is followed by a granulator, which feeds the granular product 
produced in it to a pneumatically operating transport means, which feeds the 
granular product to a number of output containers or return containers via at 
least one computer-controlled transport path control. An analysis station is 
advantageously arranged between the granulator and the first transport path 
control . 

In a variant of the present invention, each return container has a 
weighing tank, whose outlet is connected via a metering device to a pneumatic 
transport means, which leads to at least one input container via a transport 
path control. 

The present invention will be described in greater detail based on the 
figure, which schematically shows a unit for carrying out the process. 

The containers 4, 5 and 6, which are arranged in parallel to one another, 
are charged with basic materials and fillers in the direction of the arrow 3 by 
means of transportable vessels 1 and 2 or other transport means for producing a 
plastic product. A weighing tank 7, 8 and 9, which is equipped with an automat- 
ically operating, computer-controlled metering device 10, 11 and 12 each, is 
arranged downstream of each container 4, 5 and 6. The metering devices are 
controlled and the metering values are recorded by means of a computer, not 
shown in detail. 

The basic materials and fillers arriving from the metering devices are fed 
to an extruder 14, optionally via a mixer 13, which is followed by a granulator 
15. The granular product produced from the basic materials and fillers here is 
fed by means of a pneumatically operating transport means 17 via a transport 
path control 18 either to a preliminary container 20 with a weighing tank 21 
joining it or to the output containers 22 and 23 via an additional transport 
path control 19. 

An analysis station 24, by which samples of the granular product are taken 
continuously from the transport means, is located in front of the first trans- 
port path control 18. 
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A transport line 25 leads from the outlet of the weighing tank 21 via a 
transport path control 26 to the containers 27 and 28, which are connected in 
parallel to the containers 4, 5 and 6. The container 27 is also equipped with a 
weighing tank 28, which is joined by a metering device, which is likewise 
5 computer-controlled. 

The process according to the present invention thus takes place as 
follows. 

10 The materials contained in the containers 4, 5 and 6, namely, natural 

granular products as basic materials as well as fillers, are fed to the extruder 
14 via the containers 7, 8 and 9 and via the metering devices joining them. The 
metering devices are controlled by a computer, not shown in detail, based on the 
formula fed into it. A granular product is produced in the extruder 14, and via 

15 a granulator 15, the granular product subsequently forms a product, which is 

introduced into a pneumatically operated transport means 17 via the container 
16. This pneumatic transport means 17 delivers the material into an intermedi- 
ate container 20, where the product can be weighed and stored. Continuous or 
intermittent checking of samples of the material is performed on this intermedi- 

20 ate path. The values checked are transmitted to the computer at each point in 

time, so that the computer checks the state of the product and independently 
changes the composition based on the formulas, which are likewise fed into it. 
This ingoing material, collected in the container 20, does not yet correspond to 
the desired state, is filled into the container 20 or additional containers 

25 until the computer finds the product to be good and fit for use. This computer 

is supported by a color computer, which also measures and stores the color 
composition during the checking and sends the values to the higher computer. 
This higher computer now compounds a mixture with the start-up material or the 
primary input components so that an end product is produced that meets all 

30 preset specifications. It calculates the actuating variables for all metering 

devices and brings about their actuation. 

When production produces a product that is recognized as good, this 
product is delivered into the containers 22 and 23 by actuating the transport 
jS path controls 18 and 19, it is recorded there and is subsequently fed into a 

homogenizing mixing silo 30, which is designed as a static mixer. 

Should a product that is considered to be poor by the analysis station be 
produced for any reason during the production due to failure of scales or other 
40 units, this material is again fed into the containers 20 and 21 by actuating the 

transport path control, and the material is sent from these containers 20 and 21 
to the input containers 27 and 28 or other buffer containers via the transport 
line. The computer has all the data necessary for this, especially the features 
and properties of the amounts removed from the process, their amounts and their 
45 storage place, so that it controls all metering devices based on these data such 

that an end product that fully corresponds to the desired state can be produced 
with the returned secondary input component and the primary input components. 
The total amount of the material fed to the input is thus used for producing an 
end product according to the formula. 
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1. Process for continuously producing granular products of a predetermined 
and constant formula with defined accuracy, which consist of a plurality of 
55 components in different percentages, wherein the individual input components can 

be fed to an extruder and to a granulator following same via weighing tanks and 
centrally controlled metering devices, characterized in that the properties or 
features of the granular product, which are to be maintained with a defined 
accuracy, are continually measured in an analysis station and the results of the 
measurements are fed into a computer for determining actuating variables for 
controlling the metering devices of the input components, and that a transport 
path control of the granular product can be actuated by the computer such that 
in th case of a predetermined deviation of the measured values from the set 
point, the granular product deviating from the set point is collected separate- 
ly, its amount and its measured values deviating from the set point are record- 
ed, and it is fed as an additional (secondary) input component to the inlet in 
parallel to the (primary) input components via a weighing tank and a metering 
device in a computer-controlled manner. 
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2. Process in accordance with claim 1, characterized in that if the 
desired measured values are maintained, the transport path control actuated by 
the computer feeds the granular product produced according to the formula to an 
output storage facility. 

3. Process in accordance with claim 1 or 2, characterized in that the 
output storage facility for receiving the granular product produced according to 
the formula is associated with a mixer. 

4. Process in accordance with claim 1, 2 or 3, characterized in that the 
(primary) input components consist of basic materials and fillers in the liquid, 
powdered and/or granular form, wherein each input component is assigned to a 
weighing tank with a computer-controlled metering device. 

15 5. Process in accordance with claim 1 or one of the claims following it, 

characterized in that the measurements of the analysis station are carried out 
during the entire production process and batches with different deviations from 
the set point are stored separately, their amounts and their measured values 
deviating from the set point are recorded, and they are fed as additional 

20 (secondary) input components in parallel to the (primary) input components to 

the inlet via a respective weighing tank and a metering device in a computer- 
controlled manner. 

6. Process in accordance with claim 1 or one of the claims following it, 
25 characterized in that a feature of the granular product to be maintained with a 

defined accuracy is its color, which is continually measured in the analysis 
station and the results of the measurement are fed into the computer for 
determining actuating variables for controlling the transport path control and 
the metering devices. 

7. Device for carrying out the process in accordance with the above 
claims, characterized in that a number of weighing tanks with a respective 
downstream, computer-controlled metering device are arranged in parallel to one 
another upstream of an extruder for feeding a mixture of different (primary) 

j5 input components in different percentages and (secondary) input components as 

granular products with different deviations from the set point, wherein one 
weighing tank with a metering device is present for each component, and the 
extruder is followed by a granulator, which feeds the granular product produced 
by it to a pneumatically operating transport means, which feeds the granular 

40 product to a number of output containers or return containers via at least one 

computer-controlled transport path control. 

8. Device in accordance with claim 7, characterized in that an analysis 
station is arranged between the granulator and the first transport path control. 

9. Device in accordance with claim 7 or 8, characterized in that each 
return container has a weighing tank, whose outlet is connected via a metering 
device to a pneumatic transport means, which leads to at least one input 
container via a transport path control. 
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